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Beschreibung 

[0001] Die vorgeschlagene Einrichtung bezieht sich 
auf das technische Gebiet des trennenden Be- Oder 
Verarbeitens eines Substrates mrt relativ zu einer 
Gesamtmaschlne austauschbaren, Be- Oder Verarbei- 
tungswerkzeuge enthaltenden in mehreren vorgesehe- 
nen Positionen befestigbaren Oder aus der 
Gesamtmaschlne entfernbaren Baueinherten. Unter 
dem Begrrff des trennenden Be- Oder Verarbeitens 
eines Substrates ist beispielsweise das Perforieren von 
Bogen Oder Bahnen aus Papier, Folie, Metall, Kunststof- 
Ibd.dgL zu verstehen. Daneben gibt es jedoch auch 
andere Be- Oder Verarbeitungsverfahren. weiche eben- 
^Is geeignet sind. auf ein Substrat einzuwirken. bei- 
spielsweise das Hersteilen von Randlochungen in 
Bahnen, das Hersteilen von Abheftlochungen, das Ein- 
arbeiten von sonstigen Perfbrationen sowohl in Lauf- 
oder Fdrderrlchtung oder auch quer zur FOrderrichtung 
des jeweiligen Substrates. Hierzu zdhlt beispielsweise 
auch das Schneiden von Bogen oder Bahnen, zum Bei- 
spiel in der Lauf- oder Fdrderrichtung bzw. Bearbei- 
tungsrichtung des Substrates als auch schrdg oder quer 
zu dieser Laufrichtung. Im entfernteren Sinne kann 
auch an das Stanzen sog. Etiketten od.dgl. verwiesen 
werden. auch an das Auftragen von Leim oder von Lak- 
ken in bestimmten Mustern aber auch an Einrichtungen 
und entsprechende Verfiahren zum Markieren. Eindruk- 
ken Oder dem Entfernen von nicht mehr gewQnschten 
Oder benutzten oder benutzbaren Teilen eines 
ursprQnglich geschlossen vorllegenden Substrates wie 
beispielsweise das Entfernen sog. Butzen bei der Her- 
stellung von Perfbrationen oder Etiketten. beispiels- 
weise durch Ergreifen. Aufnadeln oder Absaugen oder 
dergleichen analoge andere Werkzeuge oder Arbeits- 
oder Hersteliungsverfahren. Jedes dieser Beispiele und 
daruber hinaus auch weitere Beispiele bendtigt entspre- 
chend gefbrmte und ausgebildete Werkzeuge zu seiner 
DurchfQhrung und stellt daher jeweils fur sich ein eige- 
nes Herstellungs- oder Arbeitsverfahren dar. mit wel- 
chem das vorliegende Substrat. mindestens ein Bogen 
Oder mindestens eine Bahn, bearbeitet Oder verarbeitet 
werden kann. Es ist in diesem Zusammenhang eben- 
falls mOglich, da6 das zu be- oder verarbeitende Sub- 
strat aus mehreren aufeinanderltegenden Lagen von 
Bahnen oder Bogen besteht, beispielsweise aus einem 
sog. Bahnenpaket, was der Einfachheit wegen im ubii- 
chen Sprachgebrauch eben^ls mit dem Begriff "Bahn" 
bezeichnet wird, obwohl sich diese "Bahn" aus einer 
Mehrzahl von aufeinanderliegenden Teilbahnen sand- 
wichartig Oder paketartig zusammensetzt. Eine Einrich- 
tung dieser Art ist beispielsweise auf Grund des US- 
Patentes 38 66 497 bekanntgeworden. Hier werden 
Perfbrationen in ein bahnffirmiges Substrat etngearbei- 
tet, was dazu fuhrt. daB die sog. Perforiervorrichtungen 
dieser Vorverdffentlichung das herzustellende Substrat 
mit Perfbrierwerkzeugen bearbelten, um somit bei- 
spielsweise eine Bahn zu erhalten, weiche quer zu ihrer 



Laufrichtung mit Perfbrationen versehen ist urxl an die- 
sen Perforationen in einem spateren Verarbeitungs- 
gang, beispielsweise in einem sog. Zickzackfalzapparat 
in gewunschter Weise abknickt, so daB sich ein sog. 

5 Zickzackstapel ergibt. Daneben Ist es mdglich, die 
durch die verschiedensten Querperfbrationen erzielten 
Abschnitte des bahnartigen Substrates voneinander zu 
trennen, beispielsweise von Hand abzureiBen, um auf 
diese Weise aus einer ursprQnglich langen Bahn minde- 
rs? stens einen lelchter handhat)baren Bogen zu gewinnen. 
Die Anzahl und Ausbildung dieser Beispiele ist nahezu 
unendlich groB und mannigfaltig, so daB hier nur bei- 
spielsweise auf einige konkrete Ausbildungen venwie- 
sen werden kann. Die in dem genannten US-Patent 

75 zum Be- oder Verarbeiten des bahnartigen Substrates 
benutzten Werkzeuge sind jeweils austauschbar, so 
daB sie leicht gewechselt oder an verschiedene Ijokali- 
sationen innerhalb der maschinellen Einrichtung ver- 
bracht und dort betrieben werden k&nnen. Jedoch ist es 

20 mit der Einrichtung dieses US-Patentes nur mfiglich, 
sog. Querperforationen herzustellen; andere Be- oder 
VerarbeitungsmCglichkeiten bietet die Einrichtung die- 
ser Von/er6ffentlichung nicht. Aus der DE-OS 27 34 038 
ist daneben eine Einrichtung bekannt, die es gestattet. 

25 verschiedene Baueinheiten fOr verschiedene Be- oder 
Verarbeitungsverfahren geeignete Werkzeuge wahl- 
weise an der gleichen Stelle der gesamten Maschine in 
diese Maschine einzusetzen oder bei Bedarf aus dieser 
Stelle wieder zu entfernen. Es ist jedoch nicht mdglich, 

30 den Ort der Be- oder Verarbeitung innerhalb dieser vor- 
verOffentlichten Einrichtung wahlweise frel zu wahlen 
Oder gar mehr als zwei nach verschiedenen Be- oder 
Verarbeitungsverfahren arbeitende Be- Oder Verart^ei- 
tungswerkzeuge gleichzeitig in ein- und demselben 

35 Durchlauf des zu be- oder verbeitenden Substrates 
sozusagen nebeneinanderher wirksam werden zu las- 
sen. Es besteht daher das BedQrfnis, eine Einrichtung 
vorzuschlagen, weiche varfabler ist als vorbekannte 
Einrichtungen und mit der es mOglich ist, Substrate auf 

40 vielfaitigere Art als bisher zu be- oder verarbeiten, so 
daB mit einer einzigen maschinellen Einrichtung eine 
greStmfigliche Vielfalt von zu be- oder verarbeitenden 
Substraten, d.h. mit der maschinellen Einrichtung her- 
zustellenden Produkten erzielt werden kann. Dies wird 

45 mit den Merkmalen der beigefugten Anspruche einzein 
Oder in beliebiger Kbmbination gel6st. Weitere Merk- 
male und Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung mehrerer AusfOhrungsbeispiele. Die ein- 
zelnen Merkmale der Anspruche kdnnen je einzein fOr 

50 sich Oder zu mehreren beliebiger Kbmbination durch 
weitere Ausfuhrungsformen oder AusfOhrungsbeispiele 
venvirklicht seln. Dafur kann Fachwissen zu Hilfe 
genommen werden. An Hand der in den beigefOgten 
Figuren schematisch abgebildeten, den Erfindungsge- 

55 danken erlSuternden und nicht etwa begrenzenden 
AusfOhrungsbeispiele wird die vorgeschlagene LOsung 
nunmehr ndher eriautert Die AusfOhrungsbeispiele 
kOnnen ebenfalls in verschiedener Weise abgedndert 
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Oder durch weitere AusfQhrungsbeispiele ergdnzt wer- 
den, ohne den durch die Grundidee abgesteckten Rah- 
men zu verlassen. In den beigefOgten Figuren sind im 
vorliegenden Zusammenhang nicht wesentliche, dem 
Fachmann hinreichend bekannte Maschinenteile 5 
wegen einer ubersichtlicheren Darsteliungsweise nicht 
dargestellt. Die Figuren zeigen vielmehr nur diejenigen 
Telle, die for die nShere Eriauterung der vorgeschlage- 
nen LOsung und ihrer Vortelie erforderlich sind. Zur 
StOtzung und Ergdnzung der vorliegenden Beschrei- 10 
bung wird ausdrucklich auf die zum vorbekannten Stand 
der Technik angefOhrten Vorver6ffentiichungen verwie- . 
sen, urn unnOtig aufwendige Wiederholungen zu ver- 
meiden. Auf Grund der vorliegenden Anregungen ist es 
somit for den Fachmann nicht mehr notwendig, etwa 15 
erfinderisch tdtig zu warden, um unter Einbeziehung 
seines Fachwissens weitere Anwendungen vorzuneh- 
men, andere Einsatzbebiete zu erschlieBen oder wei- 
tere Ausfuhrungsbeispiele zu entwickein, falls sich dies 
als vorteilhaft oder gar von konstruktiver Serte her als 20 
notwendig enweisen sollte. 
[0002] Die einzdnen Figuren bedeuten: 

Fig.1 schematische Seitenansicht eines ersten 

AusfQhrungsbeispiels 2S 

Fig.2 schematische Seitenansicht eines zweiten 
Ausfuhrungsbelspieis 

Fig.3 schematische Seitenansicht eines dritten 
Ausfuhrungsbetspiels in anderem MaBstab 
als die Figuren 1 und 2 30 

[0003] Aus Fig.1 ist insbesondere erslchtlich. da6 
mehrere Baueinheiten, beisptelsweise die Baueinheiten 
1 bis 4 in Oder an oder auf einem Maschinengestell 5 
aneinandergereiht sind. Insbesondere stellt ein Teil 6 3s 
des Maschinengesteils 5 eine Art Schiene dar, auf weh 
Cher die Baueinheiten 1 bis 4 mit Hilfe der Schrauben 7 
bis 14 befestigt werden kOnnen. In Blickrichtung auf 
Fig. 1 besteht jede Baueinheit im wesentllchen aus zwei 
einander parallel angeordneten Seitenwanden, bei- 40 
splelsweise hat die Baueinheit 1 die Seitenwand 15, 
wovon in Blickrichtung auf Fig.1 nur die eine zu sehen 
ist, wahrend die andere Seitenwarxl hinter der ersten 
Seitenwand 15 angeordnet ist. Die doppelte. einander 
parallele Anordnung von Seitenwanden ist jedoch in der 45 
Fachwelt bekanrrt, so daB die Maschinenkonstruktion 
im vorliegenden Zusammenhang und um unnOtige Wie- 
derholungen zu vermeiden nur schematisch und fOr den 
Fachmann genugend genau angedeutet ist. Jede Sei- 
tenwand ist mit Ausnehmungen versehen, die durch die 50 
Kanten 16 bis 23 angedeutet sind. In jede Ausnehmung 
kann jeweils eine Kassette 24 bis 27 eingesetzt oder 
aus dieser entnommen werden. Jede Kassette enthait 
Bearbeitungswerkzeuge zum Bearbeiten oder Verarbei- 
ten eines Substrates 28. vorzugswelse derart, daB jeder ss 
l^ssette mindestens ein eigenes Werkzeug oder ein 
eigenes Werkzeugpaar fur jeweils einen Be- oder Verar- 
beitungsvorgang bzw. ein entsprechendes Verfahren 



zugeordnet ist Beispielsweise enthait die eine Kassette 
Werkzeuge zum sog. Querperfbrteren, eine andere 
Kassette Werkzeuge zum Ldngsperforieren, wiederum 
eine andere Werkzeuge zum Langsschneiden oder fOr 
die Herstellung der Randlochung. fur die Herstellung 
von Abheftlochungen usw.. Das Substrat 28 durchiauft 
in Richtung des Pfeiles 29 alle Baueinheiten, beispiels- 
weise die Baueinheiten 1 bis 4 und somit auch die 
jeweils in diese Baueinheiten elngesetzten Kassetten 
24 bis 27. Da die Baueinheiten 1 bis 4 mit >infe der 
Schrauben 7 bis 14 gegenuber dem Maschinengestell 5 
vert3incft>ar und befestigbar sind, sind die BaueinheKen 
damit auch untereinander verbunden. Jedoch ist es 
mdglich, analogerweise Schraubverbindungen od.dgl. 
vorzusehen, welche die Baueinheiten ggfs. auch direkt 
untereinander zu verbinden in der Lage sind. An Stelle 
von SchraLi)verbindungen l^nnen auch jegliche arKle- 
ren Verbindungen vorgesehen werden sofern sie sach- 
dieniich sind wie beispielsweise hydraulische 
Druckmittelzylinder. deren Druckauf die einzelnen Bau- 
einheiten derart wirkt, daB die einzelnen Baueinheiten 
nebeneinander. sozusagen nachbarschaftlich. aneinan- 
dergereiht und gegeneirxJer sowie miteinander test 
zusammengedruckt werden, so daB sich fur den jeweili- 
gen Betrieb der maschineilen Einrichtung ein quasi test 
zusammengesetztes Maschinengestell insgesamt 
erglbt. Daneben ist eine FGrdervorrichtung 30 mit den 
umlaufenden, das Substrat 28 in Richtung des Reiles 
29 fOrdernden Zylindern 31 und 32 im Maschinengestell 
5 drehbar gelagert vorgesehen. Diese F6idervorr4Ch- 
tung kann daneben von einem geeigneten Motor in 
zweckentsprechender Weise drehbar angetrieben sein. 
Die Kassetten 24 bis 27 haben untereinander gleiche 
auBere AbmaBe, so daB jede Kassette je nach Wahl 
des Maschinenbetreibers in jede Baueinheit eingesetzt 
werden kann. Daneben ist es durch LOsen beispiels- 
weise der Schrauben 7 bis 14 oder der anderen analo- 
gen Befestigungselemente mOglich, die Baueinheiten 1 
bis 4 usw. untereinander zu vertauschen, so daB deren 
Anordnung und Reihenfolge gemessen an der Lauf- 
und Fdrderrichtung des Suk)strates 28 ebenfalls wahl- 
weise verandert werden kann. Dies gilt insbesorKlere 
fur den Fall, daB die Baueinheiten untereinander unglei- 
che auBere AbmaBe aufweisen. 
Das AusfOhrungsbeispiel nach Ftg.2 zeigt Baueinheiten 
33 bis 39. Von diesen haben die Baueinheiten 33 und 
39 untereinander die gleiche Breite 40 und 41 . Die Bau- 
einheiten 34 bis 38 haben ebenfalls untereinander die 
gleichen jedoch andere Breiten 42 bis 46. Jede Bauein- 
heit ist mit Hilfe der Schrauben 47 bis 60 mit einer im 
Inneren der maschineilen Einrichtung befindlichen 
Schiene 61 verschraubt Die Seitenwdnde jeder Bau- 
einheit sind direkt auf den FuBboden 62 einer Maschi- 
nenhalle od.dgl. aufgesetzt. Ebenso wie es im 
AusfOhrungsbeispiel nach Flg.1 mit Hilfe der Schrauben 
7 bis 14 sowie entsprechender und in zweckdienlicher 
Weise verteilter Gewindebohrungen mOglich ist. die 
Baueinheiten 1 bis 4 in der dargestellten Weise und 
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Reihenfolge in FOrderrichtung (Pfeil 29) des Substrates 
28 gesehen anzuordnen oder in einer demgegenCber 
anderen Reihenfolge. I^eispielsweise in einer Reihen- 
folge 4, 2, 3, 1 Oder 3, 1 , 2, 4, ist es im AusfQhrungsbei- 
spiei nach Fig.2 mit Hllfe der Schiene 61 und der 
Schrauben 47 bis 60 und entsprechender Gewindeboh- 
rungen In der Schiene 61 moglich. die in Fig.2 angege- 
bene Anordnung der Baueinheiten je nach Wahl des 
Maschinenbetreibers bzw. der Notwendigkelt der Her- 
stellung des jeweils zu be- Oder verarbeitenden Sub- 
strates 28 auf einfoche Weise zu verdndern. 
Beispielsweise kdnnen in Laufrichtung des Sul^strates 

28 (Pfeil 29) die Baueinheiten 34 und 36 miteinander 
vertauscht weiden, so da6 es in Richtung des Pfeiles 

29 zu einer Abfoige der Baueinheiten 36,35. 34.38 kom- 
men kann. Daneben ist es des weiteren mdglich, die in 
die Baueinheiten 34 bis 38 einzusetzenden Kassetten 
63 bis 67 aus der jeweiligen Baueinheit herauszuneh- 
men und gegen eine andere Kassette auszutauschen. 
Auf diese Weise ergibt sich ebenfalls eine andere 
Abfoige der Be- oder Verarbeitungsvorgdnge je nach- 
dem. weiche Kassette 63 bis 67 mit jeweils welchem 
Werkzeug zum Bearbeiten des Substrates 28 jeweils in 
weiche Baueinheit eingesetzt ist. Dazu konfinrrt, daB mit 
den Baueinheiten 33 und 39 Fdrdervorrichtungen hin- 
zugefugt werden kSnnen. weiche das bogen- oder 
bahnartige Substrat 28 durch die vorgeschlagene Ein- 
richtung hindurchbefOrdern. Daneben kann die Anzahl 
der jeweiligen Baueinheiten dem jeweiligen BedOrfnis 
angepa8t werden. fc>eispi^sweise dadurch. daB eine 
der beiden Baueinheiten 33 oder 39 weggelassen wer- 
den kann, oder aber daB anstelle der Baueinheiten 34 
bis 38 eine andere Anzah! von Baueinheiten zu einer 
Gesamtmaschine Oder Tell einer Gesamtmaschine 
zusammengesetzt werden kann. Der Betreiber der 
maschineilen Einrichtung hat dadurch die MOglichkeit. 
seine Einrichtung weltgehend zu variieren oder dem 
jeweiligen ProduktionsprozeB zum Be- oder Verarberten 
des Substrates 28 anzupassen. AuBerdem kann er den 
Umlang der ihm zur Verfugung stehenden maschineilen 
Einrichtung nach und nach erweitern und somit succes- 
siv etwa gestiegenen Anforderungen anpassen. Dane- 
ben ist es ebenfalls mOglich, eine oder mehrere 
Baueinheiten funktionell nicht zu besetzen, beispiels- 
weise eine oder mehrere Kassetten 63 bis 67 in die 
jeweiiige Baueinheit nicht einzusetzen. In die Bauein- 
heit 63 sind beispielsweise Werkzeuge 68 zum sog. 
Querpertorieren des SiJ3Strates 28 eingesetzt, weiche 
mit einem Druckzylinder 69 zusammenwirken. Zwi- 
schen den Werkzeugen 68 und dem Druckzylinder 69 
lauft das Substrat zu dessen Be- oder Verarbeitung hin- 
durch. Die Werkzeuge 68 sind auf einem in der Kas- 
sette 63 drehbar und zweckentsprechend gelagerten 
Zylinder 70 ebenfalls zweckentsprechend befestigt. Die 
Zylinder 70 und 69 sind ihrerseits zweckentsprechend 
in der Kassette 63 drehbar gelagert. Der Zylinder 70 
wird mit Hilfe eines Motors 71 angetrieben. der seine 
Steuer- und Antriebsimpulse Dber mindestens eine Lei- 



tung 72 von einer Steuereinheit 73 erhdit In analoger 
Weise ist beispielsweise die Kassette 66 mit einem 
Zylinder 74 versehen, der mit einem Druckzylinder 75 
zusammenarbeitet. Auf dem Zylinder 74 sind Werk- 

5 zeuge 76 fQr die Herstellung sog. Randlochungen 
zweckentsprechend befestigt. Der Zylinder 74 wird mit 
Hilfe eines Motors 77 angetrieben, welcher seine 
Steuer- und Antriebsimpulse uber Leitung 78 ebenfalls 
von der Steuereinheit 73 erhdlt. Die Druckzylinder 69 

10 und 75 kCnnen beispielsweise durch Verzahnung 
mecha nisch von den Zylindem 70 und 74 aus angetrie- 
ben weiderT woberderteweil ige M oto^ j e d e r Bau ei n heit 
vorzugsweise ein elektrischer Schrittmotor und an der 
jeweiligen Kassette befestigt ist Es ist jedoch mdglich, 

IS den Druckzylindern in analoger Weise jeweils einen 
eigenen Arttriebsmotor zuzuordnen, der von der Steuer- 
einheit 73 in entsprechender Weise gesteuert werden 
kann. Zeigen die Kassetten 63 und 66 sog. Zweizylin- 
derkassetten oder ZweizylindereinschQbe. d.h. solche 

20 Kassetten, in denen zwei derartig miteinander zusam- 
menarbeitende Zylinder, die mit den verschiedensten 
Werkzeugen besetzt sein kOnnen, die miteinander 
zusammenwirken. um das Substrat 28 in gewunschter 
Weise zu be- oder verarbeiten. so ist der in die Kassette 

25 67 beispielsweise eingesetzte Zylinder 79 als sog. Ein- 
zylindereinschub zu bezeichnen. Dieser Zylinder wird 
analog mittels Motor 80, Leitung 81 und Steuereinheit 
73 angetrieben. Der mit Zylinder 79 zusammenwir- 
kende Druckzylinder 82 ist t)eispielsweise mit Hilfe 

30 eines Schwenkhebels 83 und eines maschinengestell- 
oder baueinheitenfesten Schwenklagers 84 in der Bau- 
einheit 38 schwenkbar gelagert, ohne daB die Zylinder- 
halterung in einem Einschub od.dgl. ihrerseits gehalten 
Oder unterstotzt wird. Gleichwohi kann die mindestens 

35 eine Seitenwand der Kassette 67 von der Kante 85 bis 
zur Kante 86 reichen. Die Seitenwande der Kassette 
kOnnen aber auch von der Kante 85 bis zu der Kante 87 
reichen. so daB entweder ein sog. LeerstOck oder Blind- 
stQck zwischen die Kanten 86 und 87 eingesetzt wird 

40 Oder aber die Baueinheit 38 und somit der f Or die Kas- 
sette 67 vorgesehene Einschnitt oder Ausschnitt der 
Baueinheit entsprechend ausgestaltet ist, d.h. bei- 
spielsweise nur von der Kante 85 bis zur Kante 87. In 
die Baueinheiten 35 und 36 sind Kassetten 64 und 65 

45 beispielsweise eingesetzt, weiche sog. Revolver enthal- 
ten, die wiederum mehrere Werkzeuge, Werkzeug- 
paare oder Werkzeuganordnungen zu tragen und zu 
unterstOtzen in der Lage sind. Beispielsweise enthait 
die Kassette 64 einen dreiarmigen Revolver mit Werk- 

50 zeugen 88 bis 90. wobei diese Werkzeuge beispiels- 
weise Werkzeuge zum l^gsperforieren darstellen 
kdnnen. Beispielsweise sind in Blickrichtung auf Fig.2 
mehrere Werkzeuge 88 hintereinander konzentrisch 
angeordnet, ebenso mehrere Werkzeuge 89 oder 90. 

55 Die gegenseitigen AbstSnde dieser konzentrischen 
Werkzeuge kfinnen sich jedoch voneinander unter- 
scheiden, so daB es mOglich ist durch einfaches Dre- 
hen des Revolvers und anschlieBendem Feststellen 
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desselben entweder die Werkzeuge bzw. Werkzeugs- 
atze 88, 89 Oder 90 zum Einsatz kommen zu lassen. Auf 
diese Weise kann beispielsweise eine Ldngsperforation 
in Blickrichtung auf Fig.1 an verschiedenen Stellen in 
das Substrat 28 eingebracht werden, d.h., daB uber die 
Breite des Substrates 28 gesehen die Ldngspertoration 
an verschiedenen Stellen Oder Spuren Oder Streifen in 
das Substrat 28 eingearbertet werden kann Oder daB 
durch schnelles Verschwenken des Revolvers bei- 
spielswelse von durchgehender aul abgesetzte Langs- 
perforation gewechselt werden kann, sofem die 
Revolverarme unterschiediiche Werkzeuge tragen. Die 
Werkzeuge 88 bis 90 werden beispielsweise mit Hilfe 
eines zentraien Zahnrades 91 von einem Motor 92 
drehbar angetrieben, der seine Steuer- und Antriebsim- 
pulse beispielsweise mit Hilfe der Leitung 93 von der 
Steuereinheit 73 erhdit. Analoges gilt hinsichtlich des 
vierarmigen Revolvers der Kassette 65 in der Bauein- 
heit 36. Hier wird ein entsprechender Schrittmotor 94 
Ober Leitung 95 von der Steuereinheit 73 mit Antriebs- 
Impulsen versorgt In die Baueinheit 33 sind Zyiinder 96 
und 97 eingesetzt und drehbar gelagert. Beide Zyiinder 
Oder aber auch nur einer davon, beispielsweise der 
Zyiinder 97. werden von einem Motor 98 Qber Leitung 
99 und Steuereinheit 73 angetrieben. Analoges gilt hin- 
sichtlich der Baueinheit 39 mit Zyiinder 100. Zyiinder 
101. Motor 102 und Leitung 103. Die Leitung 103 ist 
ebenfalls mit der Steuereinheit 73 verbunden. Daneben 
verbindet die Leitung 104 die Steuereinheit 73 mit 
einem Beobachtungsgerdt 105, welches das in die 
maschlnelle Einrichtung einlaufende Substrat 28 beob- 
achtet. Mit Hilfe eines geeigneten Beobachtungsgera- 
tes 105 kOnnen entweder in dem Substrat 28 bereits 
befindliche Ausschnitte beobachtet werden, aber auch 
beispielsweise durch Aufdrucken hervorgerufene sog. 
Registermarken oder aber auch auf dem Substrat 
befindliche Aufdrucke. Das Beobachtungsgerat laBt 
sich den jeweiligen Situationen leicht anpassen. Je 
nach Beobachtung und Lage der gemeldeten Ereig- 
nisse, die auf dem Substrat 28 bereits vorhanden und 
von dem Beobachtungsgerat 105 ermittelt werden, k6n- 
nen die Fdrdervon-ichtungen 96/97 und 100/101 bei- 
spielsweise derart gesteuert und/oder betrieben 
werden, daB das zu be- Oder verarbeitende Substrat bei 
jedem Bearbeitungsvorgang in jeder der genannten 
Baueinheiten eindeustraffgehalten werden kann. Dane- 
ben werden die Antriebe fur die einzelnen Baueinheiten 
bzw. Kassetten ebenfalls auf Grund der Beobachtungen 
des Beobachtungsgerates 105 gesteuert und/oder 
angetrieben, so daB die Be- Oder Verarbeitung des Sub- 
strates 28 genau an gewunschten Stellen erfolgen 
kann. d.h. auch an solchen Stellen, die mit bereits auf 
dem Substrat befindlichen Markierungen, wie beispiels- 
weise /^druck. Registermarken od.dgl. in einem 
bestimmten und gewollten Abstand stehen sollen. 
Dadurch, daB der Betrelber der maschinellen Einrich- 
tung einerseits leicht entscheiden kann, welche der 
genannten Baueinheiten an welcher Stelle der Schiene 



61 befestigt werden und andererseits dadurch. daB je 
nach Wahl der jeweiligen Kassette n^t dem jeweiligen 
Werkzeug oder den jeweiligen Werkzeugen deren Ein- 
setzen in die jeweils gewOnschte Baueinheit erfolgt, 

5 kann der Betreiber in sehr welten und variablen Gren- 
zen entscheiden, in welcher Weise und in welcher Bear- 
beitungsabfdlge er das jeweils vorliegende Substrat 28 
maschinell zu bearbeiten wunscht. Da die Kassetten 
aufnehmenden Baueinheiten vorzugsweise untereinan- 

10 der gleiche auBere AbmaBe haben. ist es mOgllch, jede 
gewunschte Kassette mit jedem denkbar mOglichen 
Werkzeug in jeweils jede Baueinheit wahlweise einzu- 
setzen, so daB beispielsweise die Querperforation am 
/\nfang des Be- oder Verarbeilungsprozesses stehen 

is kann oder aber auch in deren Mitte oder gar am Ende. 
Daneben ist es mdglich, beispielsweise Abheftlochung 
und Randlochung zu Beginn des Be- oder Verarbei- 
tungsprozesses vorzunehmen und LSngs- und Quer- 
perforieren oder gar insbesondere Querschneiden, 

so beispielsweise von Bahnen in Bogen, erst am Ende der 
Be- Oder Verarbeitungsstrecke durchzufOhren. AuBer- 
dem ist es mOglich. beispielsweise die Breite 40 der 
Baueinheit 33 ebenso groB zu wahlen wie beispiels- 
weise die Breite 42 der Baueinheit 34, so daB alle Bau- 

25 einheiten untereinander die gleiche Breite, in Fig.2 bzw. 
in Laufrichtung 29 des Substrates 28 gleiche Lange 
haben. Das /VusfOhrungsbeispiel nach Fig.3 zeigt Bau- 
' einheiten 106 bis 1 10 mit untereinander nicht unbedingt 
gleichen AbmaBen 1 12 bis 1 16. Die Baueinheit 106 ent- 

30 halt beispielsweise eine Fdrderwaize 1 17 mit /\ndruck- 
rolle 118, welche das Substrat 28 in Richtung des 
Pfeiles 29 fOrdern. Ein Motor 119 treibt die FOrderwalze 
1 17 an. je nachdem. wie dies ein entsprechendes Steu- 
ergerat dem Motor 119 vorgibt. Die Baueinheit 107 ent- 

35 halt einen drehbar gelagerten Zyiinder 120 mit daran 
befestigten Werkzeugen zum Herstellen. Stanzen usw. 
der sog. Randperforation. Diese Werkzeuge arbeiten 
mit einem Druckzylinder 121 zusammen, der seiner- 
seits rrdt Hilfe eines Motors 122 nach MaBgabe eines 

40 Steuergerates angetrieben werden kann. Daneben ent- 
hait die Baueinheit 107 eine Absaugeinrichtung 123 
zum Abfuhren der durch den Stanzvorgang od.dgl. her- 
vorgerufenen und als Abfall zu bezeichnenden Aus- 
schnitte, Butzen etc. Die Baueinheit 108 enthait eine 

45 Kassette 124, welche analog ist zu den Kassetten nach 
Fig.2; jedoch enthait die Baueinheit 108 zusatzlich eine 
F6rdervorrichtung mit den FOrderwalzen 125 bis 127. 
Der zugehOrige Motor 128 wirkt hier jedoch auf den 
Druckzylinder 129. der seinerseits mittels Verzahnung 

so od.dgl. den Werkzeugzylinder 130 antreibt. Der Motor 
128 kann zugleich uber mechanisches Getriebe od.dgl. 
auch auf die FOrden/valzen 125 bis 127 wirken. Dane- 
ben ist es mdglich, die an jeder Baueinheit wirkenden 
/Vntriebe mechanisch zu anderen Antriebsgruppen 

55 zusammenzufassen oder jedem Zyiinder und jeder 
Waize der FOrdervonrichtung jeweils einen eigenen 
Motor zuzuordnen. Die Motoren sind vorzugsweise sog. 
Schrittmotoren, die impulsgesteuert den Vorgaben oder 
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Befehlen eines entsprechenden SteuergerStes nach- 
kommen, also derart umtaufen, wie es das Steuergerdt 
befiehlt. Hlerfur k6nnen die Befehlsleitungen zwischen 
Steuergerdt und dem jeweiligen Motor so ausgelegt 
sein, daB Winkelsteuerung und Antriebsleistung unab- 
hangig voneinander Obertragen warden. Die Baueinheit 
109 ist im wesentHchen zu der Baueinheit 108 analog, 
jedoch Kann die Kassette 131 der Baueinheit 109 einen 
Werkzeugzylinder 1 32 enthatten. welcher andere Werk- 
zeuge trdgt als der Werkzeugzylinder 130 der Kassette 
124. Beispielsweise kann der Werkzeugzylinder 130 
Werkzeugezum HerstellendeTsogrABReffiochTjng erit^ 
halten, wohingegen der Werkzeugzylinder 132 Werk- 
zeuge zum Herstellen einer anderen Abheftk)chung mit 
anderen gegenseitigen Abstdnden der jeweiligen Werk- 
zeuge fur andersartige Abheftlochungen enthSlt. 
Dadurch ist es beispielsweise mOglich. Abheftlochun- 
gen nach DIN-Norm oder aber auch nach einer anderen 
von DIN abweichenden Norm herzustelien, ohne da6 
die maschinelle Einrichtung auf aufwendige Art und 
Weise umgestellt oder gar durch eine andere ersetzt 
werden mOBte. Die Baueinheit 110 enthdit einen Motor 
133. welcher eberrialls von einem entsprechenden 
Steuergerdt gesteuert werden kann. Der Motor 133 
setzt einen Druckzylinder 134 in drehende Bewegung, 
welcher seinerseits. beispielsweise durch Verzahnung 
od.dgl.. auf einen Werkzeugzylinder 135 einwirkt und 
diesen drehend antreibt. Die auf dem Werkzeugzylinder 
135 befindlichen Werkzeuge sind beispielsweise zum 
Herstellen einer Querperforation geeignet, also einer 
solchen Perforation, weiche senkrecht angeordnet ist 
zu der durch den Pfeil 29 angegebenen FOrder- oder 
Laufrlchtung des Substrates 28. Die Baueinheiten 106 
bis 1 10 kOnnen beispielsweise auf eine Schiene, Platte 
od.dgl. 136 aufgesetzt und an dieser befestigt werden, 
wobei die Schiene 136 Anschiage 137 und 138 enthait. 
Die Baueinheit 106 liegt beispielsweise unmittelbar an 
dem Anschlag 137 an, die Baueinheit 107 an der Bau- 
einheit 106. die Baueinheit 108 an der Baueinheit 107, 
die Baueinheit 109 an der Baueinheit 108 und die Bau- 
einheit 110 an der Baueinheit 109, Zwischen dem 
Anschlag 138 und der Baueinheit 110 ist mindestens 
ein Druckmittelzylinder 139 eingesetzt, welcher in der 
Lage ist, alle genannten Baueinheiten gegen den 
Anschlag 137 zu verfahren bzw. zu drOcken, so daB alle 
Baueinheiten paketartig aneinanderliegend zu einem 
grdBeren Ganzen verbunden sind. Durch Abstellen des 
Druckes in dem Druckmittelzyiinder 139 ist es beispiels- 
weise mdgltch, die einzelnen Baueinheiten voneinander 
zu lOsen und beispielsweise eine oder mehrere davon 
durch andere oder analog geartete Baueinheiten zu 
ersetzea Dieser Austausch ist mit relativ einfachen Mit- 
teln mdglich. Daneben ist es auch hier ebenlalls mOg- 
lich, die genannten Kassetten in den in Rede stehenden 
Baueinheiten durch andere, andersartige oder anaioge 
zu ersetzen, so daB dem Betreber der maschinellen 
Einrichtung auch hier weitestmdgliche VariabilitSt in der 
Wahl bzw. Zusammenstellung seiner maschinellen Ein- 



richtung geg^en ist. Beispielsweise kdnnen die Kas- 
setten Oder auch die Baueinheiten durch einen Kran 
aus der gesamtmaschinellen Einrichtung entfernt oder 
in diese eingesetzt werden, wobei der Kran in der 

5 Maschinenhalle Qber der in Rede stehenden maschinel- 
len Einrichtung angeordnet sein kann. Insbesondere 
kommen hier sog. Laufkrane oder Laufkatzen in 
Betracht. Daneben Ist es mCglich. die Kassetten 
und/oder auch die Baueinheiten auf entsprechend 

10 geelgnete Wagen, Schlitten od.dgl. umzusetzen, so daB 
sie auf diese Weise aus der Maschine entfernt oder aus 
eineirrLageTzu^er^Maschir^^ 
nen. Mit Hilfe beispielsweise des Steuergerdtes 73 
ergibt sich ein phasengenauer Antrieb. ein sog. Einzel- 

75 antrieb fOr Jewells mindestens einen aller Werkzeug- 
oder Bearbeitungszyfinder sowie fur FCrdenwalzen, FGr- 
dertrommeln, -zylinder oder dgl.; auBerdem kdnnen 
ggfs. mehrere dieser Zylinder oder Walzen etc. mecha- 
nisch, beispielsweise durch Verzahnungen zu Gruppen 

20 zweckdienllch zusammengefaBt sein. Da die Werk- 
zeug- bzw. Bearbeitungszyfinder unterschiedliche 
Werkzeuge tragen kfinnen fur die Durchfuhrung jeweils 
unterschiedlicher trennender Be- oder Verarbeitungs- 
verfahren, die das Substrat 28 jeweils In mehrere Telle 

25 trennen bzw. zertrennen - z.B. Etiketten aus dem Sub- 
strat 28 ausstanzen, Herstellung der Randperfbration, 
Herstellung der Abheftperforation, Herstellung einer 
Querperforation, Herstellung sonstiger Idngs, d.h. in 
Laufrlchtung des Substrates 28 liegender Perforationen 

30 od.dgl., Herstellung von quer zu dieser Laufrlchtung 
angeordneter Perforationen od.dgl. usw. - ergeben sich 
vielfdttige Mdglichkeiten, um das Substrat 28 nach den 
verschiedensten Arbeits- oder Herstellungsver^ren zu 
bearbeiten. Der Betreiber der maschinellen Einrichtung 

35 kann somit weitgehend den verschiedensten WQn- 
schen nach Herstellung eines jeweiligen Substrates 
nachkommen, so daB er mit relativ wenig Aufwand an 
Geraten bzw. maschinellen EInrichtungen einem weiten 
Produktionsberek^h von herzustellenden Substraten 

40 entsprechen kann. Die Baueinheiten fOr die verschie- 
densten Herstellungsverfahren werden ergSnzt bei- 
spielsweise durch weitere Baueinheiten wie 
beispielsweise die Baueinheiten 106 oder 33 und 39, 
weiche sog. Hilfseinrichtungen fOr die genannten Be- 

45 Oder VerarbeitungsvorgSnge enthalten und weiche rela- 
tiv zu dem Substrat 28 in Richtung des Pfeiles 29 strom- 
auf Oder stromab der die Bearbeitungswerkzeuge 
enthaltenden Baueinheiten wie beispielsweise die Bau- 
einheiten 197 bis 109 Oder 34 bis 38 angeordnet sein 

so kdnnen. Derartige Hilfsbaueinheiten kOnnen jedoch 
auch zwischen den anderen Baueinheiten angeordnet 
werden. Ergdnzend hierzu kommen beispielsweise 
auch Hilfseinrichtungen hinzu wie z.B. EInrichtungen 
zum Abfuhren oder Absaugen von Abfall wie beispiels- 

55 weise die genannte Absaugeinrichtung 123 oder aber 
auch beispielsweise die sog. Randstrelfenaufwickel ein- 
richtung. Die FOrdervorrichtungen 125 bis 127 fdrdem 
das Substrat 28 in unmittelbarer Nfthe des jeweiligen 
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